Europaisches 
Patentamt 



European 
Patent Office 



Bescheinigung Certificate 



' ' ^ ' " 19 JAW 2005 



Office europeen 
des brevets 



REC'D 1 6 SEP 2003 



WIPO 



PCT 



Attestation 



Die angehefteten Unterla- 
gen stimmen mit der 
ursprQnglich eingereichten 
Fassung der auf dem nach- 
sten Blatt bezeichneten 
europSischen Patentanmel- 
dung uberein. 



The attached documents 
are exact copies of the 
European patent application 
described on the following 
page, as originally filed. 



Les documents fixes a 
cette attestation sont 
conformes a la version 
initial ement deposee de 
la demande de brevet 
europeen specifiee a la 
page suivante. 



Patentanmeldung Nr. Patent application No. Demande de brevet n° 

02016591.6 



PRIORITY 
DOCUMENT 

SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
COMPLIANCE WITH RULE 17.1(a) OR (b) 



Der President des Europaischen Patentamts; 
Im Auftrag 

For the President of the European Patent Office 

Le President de I'Office europeen des brevets 
p.o. 



R C van Dijk 



BEST AVAILABLE COPY 





Europaisches 
Patentamt 




PatenFbffice 



Office europeen 
des brevets 



Anmel dung Nr: 
Appl 1 cation no. : 
Demande no: 



02016591.6 



Anmel detag: 

Date of filing: 25.07.02 
Date de d£pot: 



Anmel der/Appl icant( s)/Demandeur( s) : 
Weigelt, Harald 

Techno logiepark Bergisch-Gladbach, 
Friedrich-Ebert-Strasse Haus 8 
51429 Bergisch-Gladbach 
ALLEMAGNE 



Bezeichnung der Erf indung/Title of the invention/Ti tre de V invention: 
(Falls die Bezeichnung der Erfindung nicht angegeben ist, siehe Beschrei bung. 
If no title is shown please refer to the description. 
Si aucun titre n'est indique" se referer a la description.) 

Abstreif einrichtung 



In Anspruch genommene Prioriat(en) / Priori ty( ies) claimed /Priorities) 
revendiqu€e(s) 

Staat/Tag/Aktenzeichen/State/Date/File no./Pays/Date/Nume>o de de>dt: 



Internationale Patentklassifi kati on/International Patent Classification/ 
Classification Internationale des brevets: 



Am Anmel detag benannte Vertragstaa ten/Contracting states designated at date of 
filing/Etats contractants designees lors du depdt: 



AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR IE IT LI LU MC NL PT SE SK TR 



B21D/ 



02016591.|5 

EPA/EPO/0EB Form 1014.2 - 01.2000 7001014 



2 



PI1039EP, Re/ta, Weij 




• 



Abst rei f ei n r i chtung 



25, JuU 2002 



Die Erfindung betrifft eine Abstrelfeinrichtung zur Verwendung mit einem 
Schneidwerkzeug mit einem schneidenden Element, insbesondere einem 
5 Lochstempel , zum Bearbeiten eines Werkstucks, insbesondere eines Blechs, 
wobei zumindest ein Befestigungsstuck zum Befestigen an' dem 
Schneidwerkzeug und ein federelastisches Element vorgesehen sind. 

Abst rei feinrichtungen sind bekannt in Verbindung mit verschiedenen Arten 
0 von Schneidwerkzeugen (DE 196 05 113 Al, DE 40 35 938 Al, 
DE 42 35 972 Al und WO 99/67038 Al) . Eine solche Abstreifeinri chtung 
wird bendtigt, urn insbesondere bei Lochstempel n oder anderen 
schneidenden Elementen ein Abstreifen des bearbeiteten Werkstucks, 
insbesondere Blechs, von dem schneidenden Element, insbesondere 
Lochstempel, zu ermoglichen. Wahrend des Schneidvorgangs, insbesondere 
Stanzvorgangs , legt sich eine vordere Flache des Abst rei fers an der 
Ober flache des Werkstucks an, federt wahrend des Durchdringens des 
Werkstucks durch den Lochstempel etwas ein und beim Zuruckziehen des 
Schneidwerkzeugs aus dem Werkstuck heraus wieder aus, so dass das 
Herausziehen des z.B. Lochstempel s aus dem Werkstuck sichergestellt 
wird. 

Auf dem Markt sind verschiedene Abstreifermodelle erhaltlich. Die 
meisten weisen eine Befestigungsplatte auf, mittels derer sie an dem 
Schnei dwerkzeug , i nsbesondere ei ner Lochstempel bef est i guhgspl atte , 
befestigt werden konnen. Der Abst rei ferkorper besteht beispielsweise als 
Gummifeder aus einem Hartkunststoff , dessen Vorderflache entsprechend 
der Werkstuckkontur ausgebildet ist. Die Formgebung kann hierbei durch 
Zuschneiden erfolgen. Die Gummifeder umgibt allseitig den Lochstempel. 
Die Form der Vorderflache des Abst rei fers ist dabei in den meisten 
Fallen nicht symmetrisch, da das zu bearbeitende Werkstuck zumeist eine 
unregelmaBige Formgebung aufweist. Der Abstreifer hat dabei auch die 
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Aufgabe. das WerkstUck wahrend des Bearbeitungsvorganges in der 
gewunschten Form zu halten. Dies ist besonders dann wichtig. wenn 
Stanzungen im Bereich von Blechrandern vorgenommen werden sollen. da 
aufgrund des Stanzvorganges dort leicht Verformungen auftreten konnen. 

5 Der Abstreifer soil jedoch das Werkstiick nicht selbstandig verformen, 
sondern dieses lediglich in der gewUnschten vorgefertigten Form halten. 
Bei Vorsehen eines einen Lochstempel vollstandig umschlieBenden 
Gummifederabstreifers mit einer unregelmaBigen vorderen, zu dem Blech 
weisenden Formgebung erweist sich dies dann als problematisch, wenn sich 

10 der Abstreifer nach einigen Stanzvorgangen urn den Lochstempel herum 
verdreht. Die Oberf 1 achenf ormgebung des Abstreifers stinutit dann nicht 
mit der Oberf 1 achenf ormgebung des zu stanzenden Bleches uberein. 
weswegen es in diesem Falle zu Qualitatsproblemen und Reklamationen 
kommen kann. 



Urn ein solches Verdrehen zu verhindern. ist von der Firma Dayton 
Progress GmbH ein gefederter St ahl abstreifer bekannt. Zu dem zu 
bearbeitenden WerkstUck weist der Stahl abstreifer ein den Lochstempel 
umgebendes Element aus Stahl auf. dessen Vorderflache eben oder 

20 formangepasst ist. mit einer abgetasten umlautenden Kante, Die vun dem 
WerkstUck wegweisende andere Halfte des Abstreifers besteht aus einer 
Polyurethanfeder. Eine Verdrehsicherung fQr den Lochstempel wird dadurch 
gebildet. dass der Lochstempel in einem Teilbereich im Querschnitt 
eingeschnOrt und rechteckig abgeflacht ist. In diesen Bereich greift ein 

25 Teil stuck des Abstreifers ein. das an dem Stahl abstreifer mittels 
Schrauben befestigt ist. 

Diese Losung erweist sich als nachteilig aufgrund ihrer 
Ausfallanfalligkeit wegen eingeschrankter Stabilitat im Bereich der 
30 kl einen Befestigungsschrauben und Bruchgefahr des ei ngeschnurten 
Stempels. Da die einzelnen Teile eines Abstreifers exakt zueinander 
passen mussen und haufig eine komplizierte Montierung erforderlich ist. 



P11039EP, Re/ta, Weij 




3 

ergeben sich bei von Hand gefertigten Alternativen Durchschnittspreise 
von 1.800 EUR pro Stuck. Im Vergleich dazu kosten die reinen 
Gummiabstreifer, wie sie welter oben beschrieben sind, ca. 100 EUR pro 
Stuck. Bei di esen besteht jedoch der Nachteil, dass nur kleine 
5 Stuckzahlen fur die Anwendung beim Stanzen eines Blechs von innen, mit 
nur bestimmten Formen neben den vorstehend bereits genannten Nachteil en 
moglich sind. Bei dem Stahlabstreifer besteht auBerdem der Nachteil, 
dass die das eingreifende Teilstuck an dem Stahlabstreifer haltenden 
Schrauben sehr klein sind und haufig die auftretenden Krafte nicht 
10 dauerhaft aushalten, zumal sie quer belastet werden konnen. Die 
Haltbarkeit eines Gummi abstreif ers, wie er oben beschrieben ist. betragt 
ca. 80.000 Hube. wonach kein ordnungsgemaSes Abstreifen mehr 
sichergestellt bzw. moglich ist und somit die Prozesssicherheit einer 
Fertigung beeintrachtigt wird. 

15 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde. eine 
verbesserte Abstreifeinrichtung vorzusehen, die stabil ist, bei der 
i nsbesonder e ei ne Verdrehsi cherung i m Hundertstel mi 11 i meterberei ch 
moglich ist und einseitige Schubkrafte eliminiert werden konnen. 
20 AuBerdem soil en hohe Hubzahlen moglich sein, also die Haltbarkeit 
gegenuber dem Stand der Technik verbessert werden. Die 
Abstreifeinrichtung soil auBerdem vergleichsweise kostengunstig und 
moglichst kleinbauend sein. 

25 Diese Aufgabe wird mit einer Abstreifeinrichtung nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 dadurch gelost, dass ein mit dem Werkstuck in Kontakt 
tretendes und das schneidende Element umgebendes Abstreif element und 
zumindest ein das Abstreif element fiihrendes Fuhrungselement vorgesehen 
sind, wobei das federelastische Element auBerhalb des Werkstuck- 

30 kontaktbereichs angeordnet ist. Weiterbildungen der Erfindung sind in 
den abhangigen Anspruchen definiert. 



Dadurch wird eine Abstreifeinrichtung zur Verwendung mit einem Schneid- 
werkzeug mit einem schneidenden Element, insbesondere einem Lochstempel , 
geschaffen, bei der eine lange Haltbarkeit des federelastischen 
Elementes ermoglicht wird, da dieses m'cht mit dem Werkstuck in Kontakt 

5 tritt. AuBerdem wird es bevorzugt zentrisch belastet, wodurch eine 
ungleichmaBige Abnutzung oder Belastung ebenfalls verhindert wird. Es 
ist dadurch eine Haltbarkeit des federelastischen Elementes bis zu ca. 
500.000 Hiiben moglich. Aufgrund der Verwendung einer uberschaubaren 
Anzahl von Einzelteilen, die ineinander gesteckt die Abstreifeinrichtung 

10 ergeben, ist diese robuster als der Stand der Technik. Aufgrund der 
Verwendung eines Fuhrungselements, bevorzugt von Fuhrungshul sen oder 
Fuhrungsbuchsen, wird vorteilhaft auBerdem eine reproduzierbare Bewegung 
der Abstreifeinrichtung gegenuber dem Schneidwerkzeug bzw/ dem 
schneidenden Element, insbesondere einem Lochstempel. m6glich. AuBerdem 

15 ist keine Fiihrung durch Saulen mehr notig, wie dies bei zahlreichen 
Abstreifern des Standes der Technik erforderlich ist, urn eine feste 
Anbringung in dem Schneidwerkzeug zu ermoglichen. Durch solche SSulen 
soil en insbesondere Querkrafte abgefangen werden, die wahrend des 
Schneidvorganges auftreten und den Abstreifer verdrehen bzw. verschieben 

20 konrieh. Zudem " wird " eine kdstehguhstigere* "Eosung geschaffen als 
beispielsweise bei den ublichen manuell gebauten Stahl abstrei f em des 
Standes der Technik. Dies wird insbesondere dadurch ermoglicht, dass der 
Fertigungsaufwand sehr viel geringer ist als bei diesen Produkten. 

25 Das Anordnen des federelastischen Elementes auBerhalb des 
Werkstuckkontaktbereiches bringt verschiedene Vorteile mit sich. 
Hierdurch tritt das f ederel asti sche Element nicht standi g mit 01 en und 
Fetten in Kontakt, die es nach und nach angreifen und zerstoren. 
AuBerdem wird durch den Kontakt des Werkstucks mit dem Abstrei felement 

30 anstelle des federelastischen Elements eine im Wesentlichen 
unnachgiebige Kontaktf 1 ache geschaffen, die das Formhalten des 
Werkstucks ermoglicht und umgekehrt von dem Werkstuck nicht deformiert 
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wird. Besonders bevorzugt besteht das Abstreif element daher aus Bronze 
oder einem anderen an die Werkstiickoberf 1 achenf orm anpassbaren 
Werkstoff, der fest genug 1st, urn sich von dem Werkstuck wahrend des 
Bearbeitungsvorganges nicht verformen zu lassen. Vorzugsweise wird ein 
5 sol cher Werkstoff gewahlt, mit dem es moglich ist, das Abstreif element 
individuell hinsichtlich seiner Frontflachenform zu gestalten, urn diese 
an das zu schneidende Werkstuck anzupassen. Das federelastische Element 
ist bevorzugt eine Gummifeder oder besteht vorzugsweise aus einem 
anderen federelastischen, ruckstellenden und/oder nachgiebigen Material. 

10 

Vorzugsweise ist das federelastische Element zwischen Abstreif element 
oder Fuhrungsel ement und Schneidwerkzeug und/oder innerhalb des 
Fuhrungsel ement s angeordnet. Hierdurch wird ein Kontakt des 
federelastischen Elementes mit dem Werkstuck vermieden. AuBerdem wird 

15 das federelastische Element in der Abstreifeinrichtung fest gehalten. 
Hierdurch ist eine gleichmaBige Belastung moglich, die den VerschleiB 
des federelastischen Elementes so gering wie moglich halt. AuBerdem wird 
eine definierte Position des federelastischen Elementes festgelegt, 
wobei jederzeit auch problem! os ein Austausch desselben bei VerschleiB 

20 moglich ist. 



Vorzugsweise ist das federelastische Element das schneidende Element 
umgebend zentrisch belastbar angeordnet. Hierdurch wird vorteilhaft ein 
ungleichmaBiger VerschleiB des federelastischen Elementes vermieden. 
25 Zudem ist insbesondere fur den Fall des Austauschens eine 
reproduzierbare Position des federelastischen Elementes vorgegeben, so 
dass ein Austausch schnell und unproblematisch erfolgen kann. 

Bevorzugt ist zumindest eine Ftihrungshiilse als Fuhrungsel ement auBerhalb 
30 des Abstreifelementes r dieses zumindest teilweise fUhrend umgebend 
angeordnet und/oder ist zumindest eine Fuhrungsbuchse als 
Fuhrungsel ement i nnerhal b des Abstrei f el ementes di eses f uhrend 
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angeordnet. Durch Vorsehen eines Fuhrungselements wird eine Fuhrung des 
Abstreifelementes geschaffen, was eine definierte Bewegung des 
Abstreifelementes entlang dem schneidenden Element, insbesondere 
Lochstempel, ermoglicht. AuBerdem weist das Abst re if element auf seiner 
5 zu einem eingefugten schneidenden Element weisenden Innenseite, 
insbesondere zu dessen Schaft. bevorzugt zumindest eine Fuhrungsflache 
auf. Hierdurch ist eine Fuhrung des Abstreifelements auch entlang dem 
schneidenden Element, insbesondere von dessen Schaft. moglich. Es ist 
somit eine innere und auBere Fuhrung des Abstreifelements moglich. Ein 
10 Verkippen. wie dies insbesondere bei Gummifedern des Standes der Technik 
auftritt. muss nicht mehr befurchtet werden. Vielmehr bleibt die exakte 
Bewegung auch nach mehreren 100.000 HUben noch erhalten. 

Bevorzugt weist das Abst re if element ein im Wesentlichen gerades 
15 Teilstuck und ein auskragendes TeilstQck auf. Besonders bevorzugt sind 
Fuhrungsflachen an dem geraden und dem auskragenden Teilstuck des Ab- 
streifelementes vorgesehen. Vorzugsweise ist zumindest eine Fuhrungs- 
flache zwischen Abstreif element und Fuhrungselement vorgesehen. deren 
Lange in Abhangigkeit der auf die Abstreifeinrichtung einwirkenden 
'20 Krafte. insbesondere Schub- und Seitenkr arte wanmar iszv curch das 
Vorsehen eines geraden und eines auskragenden Teilstucks des 
Abstreifelementes wird eine noch bessere Verkippsicherung gegenUber dem 
schneidenden Element und dem Fuhrungselement geschaffen. da zwei 
Fuhrungsflachen vorgesehen sind. die insbesondere mit Abstand zueinander 
25. angeordnet sind. Die jeweilige Lange der Fuhrungsflache oder 
Fuhrungsflachen kann in Abhangigkeit der auf die Abstreifeinrichtung 
einwirkenden Krafte gewahlt werden. Hierbei wird vorzugsweise eine 
langere Fuhrungsflache gewahlt. wenn die auftretenden Krafte hoher sind. 

30 Zur Verbesserung des Gleitens des Abstreifelementes innerhalb des 
Fuhrungselements ist vorzugsweise zumindest in einem Teilbereich des 
geraden TeilstOcks des Abstreifelementes ein Schmiermittel . insbesondere 
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ein zur wartungsfrelen Schmierung geeignetes Schmiermittel , insbesondere 
ein Festschmierstoff vorgesehen. Die Verwendung eines Festschmierstoffs 
erweist sich besonders bei der Werkstoffpaarimg Bronze und geharteter 
Stahl der einzelnen aufeinander gleitenden Elemente als vorteilhaft. Als 
5 Festschmierstoff eignet sich insbesondere eine Kombi nation aus 01 und 
Graphit. Das Vorsehen insbesondere einer wartungsfreien Schmierung ist 
im Stand der Technik nicht vorgesehen. Sie erweist sich aufgrund der 
schlechten Zuganglichkeit der Schmierstellen und der ansonsten langen 
Lebensdauer der Abstreifei nr ichtung aber als vorteilhaft. 



Bevorzugt ist das Fuhrungselement einteilig mit dem Befestigungsstuck 
ausgebildet oder sind Fuhrungselement und Befestigungsstuck als 
zusammenfugbare Elemente ausgebildet. Eine einteilige Ausbildung eignet 
sich insbesondere bei hoheren Kraften, da in diesem Falle ein 

15 ungewolltes Verkippen von Fuhrungselement und Befestigungsstuck 
ineinander nicht befurchtet werden muss. Die Stabilitat und Kompaktheit 
der Abstreifeinr ichtung wird damit erhoht. Hingegen eignet sich das 
Ausbilden von Fuhrungselement und Befestigungsstuck als zusammenfugbare 
Elemente insbesondere bei niedrigeren Kraften. Hierdurch kann 

20 vorteilhaft insbesondere auch lediglich eine Befestigung mit nur einem 
Befestigungsmittel , insbesondere einer Schraube, gewahlt werden. Das 
Befestigungsstuck kann dadurch kl einer und hierdurch pi atzsparender 
ausgebildet werden. 

25 Besonders bevorzugt ist oder sind zumindest ein vorstehender Bereich 
und/oder vorstehendes Teil stuck, insbesondere ein krallen- oder 
klammerformiges Teil stuck, am Umfang oder Rand des Befestigungsstucks 
zum Umgreifen einer Befestigungseinrichtung des Schneidwerkzeugs 
vorgesehen. Hierbei kann das Befestigungsstuck auf der 

30 Befestigungseinrichtung, insbesondere einer Befestigungsplatte, 
zentriert werden. Eine sichere und zentrierte Befestigung bzw. 
Arretierung der Abstreifei nrichtung an dem Schneidwerkzeug bzw. dessen 
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Befestigungseinrichtung ist dadurch auch durch nur ein einziges 
Befestigungsmittel, insbesondere eine Schraube. moglich. 

Vorzugsweise ist eine Verdrehsicherung zum im Wesentlichen Verhindern 
5 eines Verdrehens des Abstrei f el ententes . insbesondere ein Langloch Oder 
Vieleckloch und/oder ein im Querschnitt unregelmaBig geformtes 
Abstreifelement vorgesehen. Durch das Vorsehen eines Langloches bzw. 
Vielecklochs und/oder eines im Querschnitt unregelmaBig geformten 
Abstreifelementes ist beim Einbau eine eindeutige Position vorgegeben. 
10 so dass das an seiner Vorderflache entsprechend der WerkstUckkontur 
geformte Abstreifelement nicht versehentl i ch in seiner Position verdreht 
eingebaut werden kann. AuBerdem ist eine schnellere Montage moglich. da 
die genaue Position des Abstreifelementes nicht erst ermittelt werden 
muss, sondern durch die Formgebung des Abstreifelementes und des 
15 FUhrungselements, bevorzugt der Fuhrungshul se bzw. Fuhrungsbuchse. und 
das bevorzugte Vorsehen von inneren und auBeren Fuhrungsf 1 achen an dem 
Abstreifelement vorgegeben ist. Es wird somit eine schnellere. leichtere 
und genauere Montage der Abstrei feinrichtung an dem Schneidwerkzeug 
moglich als dies bei den Abstrei feinrichtungen des Standes der Technik 



20 moglich ist. " 

Besonders bevorzugt wird die Abstrei fei nri chtung zusammen mit einem 
Keilantrieb verwendet, da mit einem solchen nicht nur besonders hohe 
Krafte ubertragen werden konnen. sondern dies auch besonders genau 
25 erf ol gen muss. Die Verdrehsicherung liegt hierbei im Hundertstelmilli- 
meterbereich. 

Zur naheren Erlauterung der Erfindung werden im Folgenden einzelne 
Ausfuhrungsbeispiele anhand der Zeichnungen naher beschrieben. Diese 
30 zeigen in: 
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Figur 1 eine Prinzipskizze eines in ein Schneidwerkzeug eingebauten 

Lochstempel s mi t erf indungsgemaBer Abstrei f ei nri chtung 

wahrend des Stanzvorgangs eines Blechs, 
Figur 2 eine Schnittansicht einer ersten Ausfuhrungsform einer 
5 erfindungsgemaBen Abstrei fei nri chtung, 

Figur 3 eine um 90° gedrehte Schnittansicht durch die 

Abstrei fei nri chtung gemaB Figur 2. 
Figur 4 eine Draufsicht auf die Abstrei fei nri chtung gemaB Figur 2, 
Figur 5 eine Langsschnittansicht einer i zweiten Ausfuhrungsform einer 
10 erfindungsgemaBen Abstrei fei nri chtung zur Verwendung bei 

mittleren auftretenden Kraften, 
Figur 6 eine Draufsicht auf die Ausfuhrungsform gemaB Figur 5, 
Figur 7 eine um 90° gedrehte Langsschnittansicht der 

Abstrei fei nri chtung gemaB Figur 5, 
15 Figur 8 eine Draufsicht auf eine weitere Ausfuhrungsform einer 

erfindungsgemaBen Abstrei fei nri chtung mit einem um 90° 

gegenuber der Ausfuhrungsform in Figur 6 gedrehten 

Abstrei felement, 

Figur 9 eine Langsschnittansicht einer weiteren Ausfuhrungsform 
20 einer erfindungsgemaBen Abstrei fei nri chtung fur starke 

auftretende Krafte, 
Figur 10 eine Langsschnittansicht der Abstrei fei nri chtung gemaB Figur 

9 und 

Figur 11 eine Draufsicht auf die Abstrei fei nri chtung gemaB Figur 9. 

25 

Figur 1 zeigt eine Prinzipskizze eines Schneidwerkzeugs 1 im Bereich des 
Details eines Lochstempel s 2 mit umgebender Abstrei fei nri chtung 3. Die 
Abstrei fei nri chtung 3 ist fiber eine Befestigungsplatte 4 an einer 
Befestigungsplatte 5 des Lochstempels befestigt. Die Befestigungsplatte 
30 5 ist ihrerseits an dem Schneidwerkzeug 1 montiert. In Figur 1 ist die 
Situation dargestellt, in der der Lochstempel ein Blech 6 als zu 
bearbeitendes Werkstuck stanzend durchdringt. Das Blech liegt an einer 
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Frontflache 7 der Abstrelfeinrlchtung 3 wahrend des Stanzvorgangs an. 
Der Lochstempel taucht nach dem Durchdringen des Blechs in einen 
Gegenstempel 8 ein. Das aus dem Blech ausgestanzte Tell stuck fallt durch 
eine in dem Gegenstempel vorgesehene Durchgangs6ffnung 9 in ein nicht 
5 dargestelltes Sammelbehaltnis hinein. 

Wie der Figur 1 deutlich zu entnehmen ist, weist die Abstreifeinrichtung 
eine der Blechform entsprechende Frontfiachenform auf. Hierdurch wird 
das Blech wahrend des Stanzvorgangs gestutzt und zugleich nicht 

10 deformiert. Die Formgebung der Frontflache der Abstreifeinrichtung kann 
bei dem jeweiligen Anwender vor Ort vorgenommen werden. In Abhangigkeit 
von den auftretenden Kraften kann die Abstreifeinrichtung jeweils 
unterschiedlich ausgebildet sein. wie dies in den folgenden Figuren 
einzeln dargestellt ist. Die Figuren 2 bis 4 geben dabei eine Ausfuhr- 

15 ungsform an. die eher fur geringere Krafte geeignet ist. die Figuren 5 
bis 8 eine Ausfuhrungsform, die fur starkere Krafte geeignet ist. und 
die Ausfuhrungsform gemaB Figuren 9 bis 11 eine Variante. die fur hohe 
Krafte geeignet ist. Entsprechend unterschiedlich konnen die Front - 
flachen der Abstreifeinrichtungen ausgebildet werden. 

In Figur 2 ist eine Langsschnittansicht einer ersten Ausfuhrungsform der 
Abstreifeinrichtung 3 dargestellt. Die Abstreifeinrichtung 3 ist uber 
die Befestigungsplatte 4 an der Befestigungsplatte 5 des Schneidwerk- 
zeugs befestigt. wie dies insbesondere Figur 3 besser entnommen werden 

25 kann. Dies erfolgt in dieser Ausfuhrungsform lediglich durch eine 
angedeutete Schraube 10. besser Figur 4 zu entnehmen. Die Befestigungs- 
platte 4 befestigt eine Fuhrungshul se 11 der Abstreifeinrichtung. Wie 
den Figuren 2 und 3 entnommen werden kann. kragt die Befestigungsplatte 
4 in ihrem oberen Bereich nach innen aus und ubergreift dabei ein unten 

30 auskragendes Teilstiick 12 der in die Befestigungsplatte eingefUgten 
Fuhrungshul se. Wie insbesondere der Figur 4 entnommen werden kann, ist 
das auskragende Teil stuck 12 nur entlang einem Teil bereich des Umfangs 
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der Fuhrungshulse vorgesehen. Dies reicht aus. urn die Fuhrungshulse 
festzuhalten und gegen ein Verkippen zu sichern. In dem Bereich, in dem 
die Schraube 10 durch die Befestigungsplatte hindurch gesteckt ist, ist 
die Fuhrungshulse ohne auskragendes TeilstUck ausgebildet, ebenso wie in 
5 dem 90° hierzu versetzten Bereich, der in Figur 4 links zu sehen ist. 
Hierdurch wi rd ein Versetzen der Fuhrungshulse urn 90° innerhalb der 
Befestigungsplatte ermoglicht. Ein in einer oberen Abschlussplatte 13 
der Fuhrungshulse vorgesehenes Langloch 14, das alternativ ein 
vieleckiges Loch sein kann. kann dadurch ebenfalls urn 90° versetzt 
10 werden. was sich bei bestimmten Anwendungsfallen als vorteilhaft 
erweist. da dadurch weniger verschiedene Abstreifei nr ichtungen 
vorgesehen werden mussen. 

Die Fuhrungshulse 11 ist im Wesentlichen zylindrisch und in ihrem oberen 
15 Bereich mit der im Wesentlichen rechtwinklig zu der Mantel fl ache der 
Fuhrungshulse verlaufenden Abschlussplatte 13 mit Langloch 14 versehen. 
Innerhalb der Fuhrungshulse und des Langlochs ist ein Abstreifei ement 15 
angeordnet. Das Abstreifei ement 15 ist innerhalb der Fuhrungshulse 
gefiihrt und gleitfahig. Dies wird durch Vorsehen eines Schmiermittels 
20 16, insbesondere eines Festschmierstoffes ermSglicht. Das Abstreif- 
element weist ein gerades TeilstUck 17 und ein auskragendes TeilstUck 18 
auf. Das Schmiermittel 16 1st im Bereich des geraden TeilstUcks 17 
vorgesehen. Das auskragende Teilstuck 18 ragt im Wesentlichen bis an die 
Innenflache 19 der Fuhrungshulse heran und wird an dieser FUhrungsf 1 ache 
25 gleitend gefiihrt. Wie insbesondere Figur 3 zu entnehmen ist, ist das 
auskragende Teilstuck 18 nicht fiber den gesamten Umfang des 
Abstreifelementes 15 herum vorgesehen, sondern lediglich entlang den 
Langsseiten. Das gerade Teilstuck weist daher eine unterschiedl iche 
Wandstarke auf, wie dies den Figuren 2 und 3 entnommen werden kann. 

30 

Urn eine DSmpfung und einen RUckstellmechanismus zu schaffen. ist 
anlagernd an das auskragende Teilstuck 18 auf dessen Unterseite 20 ein 
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federelastisches Element 21, z.B. in Form einer Gummifeder. vorgesehen. 
Dieses umgibt, ebenso wie das Abstrei f el ement 15 den Lochstempel. Im 
Gegensatz zu dem Abstrei f el ement ist es jedoch zentrisch mit im 
Wesentlichen gleicher Wandstarke urn den Lochstempel herum angeordnet. 
Auf der anderen Seite des federelastischen Elementes ist eine 
Haltescheibe 22 angeordnet, deren AuBenflache 23 im Wesentlichen mit der 
AuBenflache 24 der Befestigungsplatte fluchtet. Hierdurch wird eine 
definierte GegenflSche zum Abstutzen des federelastischen Elementes 
erzeugt. 

An der Befestigungsplatte 4 sind ein am Rand (iber die eigentliche 
AuBenflache 24 vorstehender Bereich 50 und ein weiteres krallen- oder 
klammerformig Uberstehendes Teil stuck 51 vorgesehen. Dies ist am besten 
Figur 4 zu entnehmen. Der uberstehende Bereich 50 und das Uberstehende 
Teil stuck 51 umgreifen den auBeren Rand 52 der Befestigungsplatte 5 des 
Schneidwerkzeugs. Hierdurch wird eine Zentrierung der Befestigungsplatte 
4 und somit der gesamten Abstrei felnrichtung 3 und eine sichere 
Arretierung durch die nur eine Schraube 10 an der Befestigungsplatte 5 
des Schneidwerkzeugs moglich. 

Das Abstrei fel ement 15 wird im Bereich des Lochs 14 in der 
Abschlussplatte 13 von auBen und entlang seiner Durchgangsoffnung 25 auf 
dem hier hindurch zu steckenden Lochstempel von innen gefuhrt. Der Sitz 
auf dem Lochstempel wird hierzu bevorzugt als Passsitz ausgefuhrt. 

Die Front fl ache des Abstrei fel ements 15 wird entsprechend der 
werkstuckform abgeschragt bzw. geformt. Auch die bereits in dem 
Abstrei fel ement vorgesehene Durchgangsoffnung 25 zum Durchfuhren des 
Lochstempel s wird vollstandig durch das Abstrei fel ement hindurch 
getrieben. wie dies bereits durch die strichpunktierten Linien in den 
Figuren 2 und 3 angedeutet ist. Vorzugsweise wird bei dieser 
Ausfuhrungsform ein Anschragungswinkel a von bis zu 5° gewahlt. Fur 
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groBere Anschragungswinkel wird vorzugsweise eine der Ausfuhrungsformen 
gemaB Figur 5 bis 8 gewahlt. Bei diesen betragt der Anschragungswinkel a 



5 Im Unterschied zu der AusfUhrungsform gemaB Figur 2 bis 4 ist in den 
Ausfuhrungsformen gemafi Figur 5 bis 8 die Befestigungsplatte einteilig 
mit der Fuhrungshulse ausgebildet. Diese Fuhrungshulse 26 ist auBerdem 
langer im Bereich ihres geraden TeilstUcks 27 ausgebildet als die 
Fuhrungshulse 11 gemaB Figur 2 und 3. Der Befestigungsplattenteil 28 der 

10 Fuhrungshulse 26 weist eine groBere Material starke auf als die 
Befestigungsplatte 4 gemaB Figuren 2 und 3. AuBerdem konnen in ihr, wie 
den Figuren 6 und 8 zu entnehmen ist, zwei Befestigungsschrauben 10 und 
zwei Passstifte 53 zum Befestigen an dem Schneidwerkzeug bzw. an der 
Befestigungsplatte des Lochstempels vorgesehen werden. Durch den 

15 dickeren Befestigungsplattenteil ist eine groBere Stabilitat gegeben, 
wodurch groBere Seiten- und Schubkrafte ausgeglichen werden konnen. 

Im Unterschied zu den Ausfuhrungsformen gemaB Figur 2 bis 4 ist die 
Fuhrungshulse so lang ausgebildet, dass sie direkt auf dem Schneidwerk- 

20 zeug aufgebracht werden kann und dabei die Befestigungsplatte 5 des 
Lochstempels mit iiberdeckt. Dies kann insbesondere den Figuren 5 und 7 
entnommen werden. Das Uberdecken ist lediglich einseitig. wie Figur 5 zu 
entnehmen, ahnlich wie bei dem vorstehenden Bereich 50 gemaB Figuren 2 
bis 4, weswegen der Mantel der Fiihrungshulse nicht gleichmaBig lang 

25 ausgebildet ist. Im Bereich der Befestigungsplatte des Lochstempels ist 
die Fuhrungshulse kU rzer ausgebildet, urn oberhalb von dieser zu enden. 

Der Unterschied der Ausfuhrungsformen gemaB Figuren 5 bis 7 und 8 
besteht darin, dass zwar in beiden Fallen ein Langloch oder vieleckiges 
30 Loch vorgesehen ist. jedoch dieses urn 90° versetzt angeordnet ist. Diese 
Moglichkeit wurde bereits zu den Figuren 2 bis 4 angesprochen . Das 
Verdrehen von Abstreif element bzw. Fuhrungshulse urn 90° wird aus den 



vorzugsweise bis zu 10°. 
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Figuren 6 und 8 deutlich. Die ubrige Ausbildung des Abstrei f el ementes 
und der Fuhrungshulse sowie des federelastischen El ementes und der 
Haltescheibe sind in beiden Ausfiihrungsformen im Wesentlichen identisch. 
In alien dargestellten Ausfiihrungsformen ist nach dem Einbau und 
5 Befestigen kein ungewolltes Verdrehen mehr moglich, da durch das 
Vorsehen des Langloches oder eines anderen vieleckigen Lochs und der 
entsprechenden Ausbildung des Abstrei f el ementes eine Verdrehsicherung 
vorgesehen ist, die im Hundertstelmillimeterbereich liegt. Vorzugsweise 
besteht das Abstrei f element aus hochwertiger Bronze. Die FQhrungshulse 

10 besteht bevorzugt aus Stahl. Aufgrund dieser Material paarung kann eine 
besonders hochwertige Fuhrung des Abstrei f el ementes in dem Stahlkorper 
der Fuhrungshulse erzeugt werden, wobei eine lange Haltbarkeit bzw. 
Lebensdauer der Abstrei feinrichtung geschaffen werden kann. Diese 
betragt etwa das Fiinf- bis Zehnfache der bi slang bekannten Abstrei fein - 

15 richtungen. VerschleiBteil ist lediglich das federelastische Element. 
Dies halt jedoch ebenfalls ca. 500.000 Hub lang und somit ein Vi elf aches 
der Haltbarkeit in den bekannten Abstrei feinrichtungen. 

Durch das auskragende Teilstuck 18 des Abstrei f elements, das bis auf die 
20 Abmessuhgen "deiii AbstreiTelement gemaB Figur~ 2 bis 4 "eritsprich't. kann 
neben der Verdrehsicherung auch eine Hubbegrenzung erzeugt werden. Dies 
geschieht dadurch, dass dieses bis maximal an die Abschlussplatte 13 
bzw. 29 verschoben werden kann. Durch das Vorsehen der Verdrehsicherung 
in Form des Langlochs 31 und der entsprechenden Ausbildung des 
25 Abstrei f elements konnen neben der Fuhrungsfunktion auch Schubkrafte 
abgefangen werden. Je nach Anwendungsf al 1 ist es auBerdem mSglich, eine 
Anpassung an unterschiedliche Schaftdurchmesser des Lochstempels vorzu- 
nehmen durch unterschiedlich groBe Durchgangsoffnungen 25 bzw. 30 des 
Abstrei felements bzw. der Durchgangsoffnung 32 des federelastischen 
30 Elements. GroBere auftretende Seitenkrafte konnen auch durch die groBere 
Fuhrungslange der Fuhrungshulse abgefangen werden. Die FUhrung erf olgt 
wie in den Figuren 2 bis 4 hinsichtlich des Abstrei felements wiederum 
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von innen und auBen, also in der Abschl usspl atte 29 der Fuhrungshulse 26 
und auf dem Lochstempel entlang der Durchgangsoffnung 32 des 
Abstreif elements 15. 

5 In den Figuren 9 bis 11 ist eine Ausfuhrungsforra dargestellt, die fur 
besonders hone Schubkrafte bzw. Seitenkrafte geeignet ist. Bei dieser 
Ausfiihrungsform sind Fuhrungsbuchsen 33 anstelle von Fuhrungshul sen 
vorgesehen, wobei die Fuhrungsbuchsen 33 innerhalb eines Abstreif- 
elementes 34 angeordnet sind. Die Fiihrungsbuchse 33 lauft auf dem nicht 
10 dargestellten Lochstempel. Zu diesem Zweck weist sie eine innere 
Durchgangsbffnung 35 auf. Das Abstreifelement 34 ist groBer ausgebildet 
als in den Figuren 2 bis 8. Es ist trapezstumpfformig, mit groBen 
Durchgangsoffnungen 39, in denen Befestigungsmittel zum Befestigen der 
Abstreifeinrichtung an dem Schneidwerkzeug sitzen. Dieser Bereich des 
15 Abstreif elements ist das Befestigungsteil stuck, das anstelle einer 
separaten Befestigungsplatte und eines Befestigungsteilstucks wie in 
Figur 5 bis 8 an dem Abstreifelement selbst ausgebildet ist. Urn Seiten- 
bzw. Schubkrafte besser auffangen zu konnen, ist eine Befestigung an dem 
Schneidwerkzeug uber zwei Pass-Schulterschrauben 36 vorgesehen. Diese 

20 sitzen in Fuhrungsbuchsen 37, 38, die in Absatze in den 
Durchgangsoffnungen 39 eingefugt sind. Wie aus Figur 11 zu entnehmen, 
sind die Pass-Schulterschrauben 36 direkt in dem Schneidwerkzeug 
befestigt, beidseitig die Befestigungsplatte 5 fur den Lochstempel 
umgebend. Dies entspricht dem Aufbau gemaB Figur 5 bis 8. Die 

25 Fuhrungsl ange des Abstreifelements ist im Vergleich zu den 
Ausfuhrungsformen gemaB Figuren 2 bis 4 und 5 bis 8 nochmals erhdht. 
wobei diese durch die Formgebung des Abstreifelements und die Art der 
Befestigung iiber drei Fuhrungsbuchsen bestimmt wird. Hierbei ist eine 
Filhrung des Abstreif el ententes von auBen und von innen vorgesehen, wie 

30 dies besonders Figur 9 entnommen werden kann, auf dem Lochstempel und 
auf den Pass-Schulterschrauben. 
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Neben deri im Vorstehenden beschriebenen und in den Figuren dargestel 1 ten 
Ausfuhrungsformen konnen noch zahlreiche weitere gebildet werden. bei 
denen jeweils ein mit dem Werkstuck in Kontakt tretendes und ein 
schneidendes Element umgebendes Abstreif element und zumindest eine das 
Abstreif element fUhrende FUhrungseinrichtung in Form insbesondere einer 
FUhrungshiilse oder Fiihrungsbuchse vorgesehen sind. Ein ebenfalls 
vorgesehenes federelastisches Element ist dabei auBerhalb des Werkstuck- 
kontaktbereichs angeordnet und dient lediglich zur Dampfung und 
RUckstellung der Abstreifeinrichtung. 



10 
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1. Abstreifeinrichtung (3) zur Verwendung mit einem Schneidwerkzeug 

(1) mit einem schneidenden Element, insbesondere einem Lochstempel 

(2) , zum Bearbeiten eines Werkstucks, insbesondere eines Blechs 
(6), wobei zumindest ein Befestigungsstuck (4, 28, 40) zum 
Befestigen an dem Schneidwerkzeug und ein federelastisches Element 
(21) vorgesehen sind, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

ein mit dem Werkstuck in Kontakt tretendes und das schneidende 
Element (2) umgebendes Abstreif element (15, 34) und zumindest ein 
das Abstreif element (15, 34) fuhrendes Fiihrungsel ement 
(11, 26, 33) vorgesehen sind, wobei das federelastische Element 
(21) auBerhalb des Werkstuck- Kontaktbereichs angeordnet ist. 

2, Abstreifeinrichtung (3) nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das federelastische Element (21) zwischen Abstreifel ement (15) 
oder Fiihrungsel ement (33) und Schneidwerkzeug (1) und/oder 
innerhalb des Fiihrungsel ements (11, 26) angeordnet ist. 



3. Abstreifeinrichtung (3) nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das federelastische Element (21) das schneidende Element (2) 
umgebend zentrisch belastbar angeordnet ist. 



4. Abstreifeinrichtung (3) nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

zumindest eine Fuhrungshulse (11, 26) als Fiihrungsel ement 
auBerhalb des Abstreif elements (15), dieses zumindest teilweise 
fiihrend umgebend angeordnet ist und/oder dass zumindest eine 
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Fuhrungsbuchse (33) als Fuhrungsel ement innerhalb des 
Abstrei fel ements (34) dieses fuhrend angeordnet ist. 



Abstreifeinrichtung (3) nach einera der vorstehenden AnsprQche. 
dadurch gekennzei chnet , dass • 

das Abstrei fel ement (15) ein im Wesentlichen gerades Teilstuck 
(17) und ein auskragendes Teil stack (18) aufweist. 

Abstreifeinrichtung (3) nach einem der vorstehenden AnsprQche. 
dadurch gekennzei chnet , dass 

zumindest eine Fuhrungsf 1 ache (19) zwischen Abstrei fel ement (15) 
und FUhrungselement (11. 26) vorgesehen ist, deren Lange in 
Abhangigkeit der auf die Abstreifeinrichtung einwirkenden Krafte. 
insbesondere Schub- und Seitenkrafte, wahlbar ist. 

Abstreifeinrichtung (3) nach Anspruch 6. 
dadurch gekennzei chnet , dass 

Fuhrungsf 1 achen an dem geraden und dem auskragenden Teilstuck 
(17. 18) des Abstrei fel ements (15) vorgesehen sind. 

8. Abstreifeinrichtung (3) nach einem der vorstehenden Anspruche. 
dadurch gekennzei chnet, dass 

das Abstrei fel ement (15, 34) auf seiner zu einem eingefugten 

i 

schneidenden Element (2), insbesondere zu dessen Schaft. weisenden 
25 Innenseite zumindest eine Fuhrungsf 1 ache aufweist. 

9. Abstreifeinrichtung (3) nach einem der vorstehenden Anspruche. 
dadurch gekennzei chnet , dass 

zumindest in einem Teilbereich des geraden Teilstucks (17) ein 
30 Schmiermittel (16). insbesondere ein Festschmierstoff , vorgesehen 

ist. 



5. 

5 



6. 

10 



15 

7. 
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10. Abstreifeinrichtung (3) nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Fuhrungselement (26) einteilig mit dem Befestigungsstuck (28) 
ausgebildet ist oder Fuhrungselement (11) und Befestigungsstuck 
(4) als zusammenftigbare Elemente ausgebildet sind. 

11. Abstreifeinrichtung (3) nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

eine Verdrehsicherung zum im Wesentlichen Verhindern eines 
Verdrehens des Abst re if elements (15), insbesondere ein Langloch 
(14) oder Vieleckloch und/oder ein im Querschnitt ungleichmaBig 
geformtes Abst reif element, vorgesehen ist. 

12. Abstreifeinrichtung (3) nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

zumindest ein vorstehender Bereich (50) und/oder vorstehendes 
Teilstuck (51), insbesondere ein krallen- oder klammerfdrmiges 
Teil stuck, am Umfang des Befestigungsstucks (4) zum Umgreifen 
einer Befestigungsei nr ichtung (5) des Schneidwerkzeugs (1) 
vorgesehen ist oder sind. 

13. Abstreifeinrichtung (3) nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Abst reif element (15, 34) mit einer dem Werkstuck 
entsprechenden Form versehbar ist und insbesondere aus Bronze oder 
einem anderen bearbeitbaren, an die Werkstuckoberf 1 achenform 
anpassbaren Werkstoff besteht. 

14. Abstreifeinrichtung (3) nach einem der vorstehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 



P11039EP Harald Weig 




22 

das federelastische Element (21) eine Gummifeder 1st Oder aus 
einem anderen federelastischen. ruckstellenden oder nachgiebigen 
Material besteht. 
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Zusammenfassung 



Bei einer Abstreifeinrichtung (3) zur Verwendung mit einem 
Schneidwerkzeug (1) mit einem schneidenden Element, insbesondere einem 
5 Lochstempel (2), zum Bearbeiten eines Werkstucks, insbesondere eines 
Blechs (6), wobei zumindest ein Befestigungsstuck (4, 28, 40) zum 
Befestigen an dem Schneidwerkzeug und ein federelastisches Element (21) 
vorgesehen sind, sind ein mit dem Werkstiick in Kontakt tretendes und das 
schneidende Element (2) umgebendes Abstreif element (15, 34) und 
10 zumindest ein das Abstreif element (15, 34) fuhrendes Fuhrungselement 
(11, 26, 33) vorgesehen, wobei das federelastische Element (21) 
auBerhalb des Werkstiick-Kontaktbereichs angeordnet ist. 



Fig. 2 
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